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La presente invention se rapporte a un tissu me- 
tallique destine a la fabrication de bandages pneu- 
matiques et, de preference, a la fabrication de 
bandages pneumatiques comprenant, enlre la car- 
casse et la bande de roulement, un anneau de ren- 
forcement inextensible, constitue par des couches 
de -tissu metaUique et d'une largeur sensiblement 
egale a celle de la bande de roulement, cet anneau 
ayant pour but de rendre cette. bande de roule- 
ment plus rigide. 

Le tissu metallique utilise dans les ban dages 
pneumatiques est constitue par une serie de cables 
metaliiques juxtaposes, parallels entre eux, qui 
forment une couche sur chacune des deux faces 
duquel une feuille de melange, de caoutchouc est 
appliquee, ordinairement, au moyen d'une calandre. 
L'un des problem es les plus importants a resoudre 
pour ^utilisation du tissu metallique dans les ban- 
dages pneumatiques est 1'obtention d'une bonne 
adherence entre le melange de caoutchoutage et les 
cables metaliiques. En effei, pendant 1'usage du 
bandage pneumatique, la liaison entre le melange 
et les cables est sollicitee de facon intense et a. 
une temperature etevee. 

II est connu qu'actueUement tons les melanges 
qui donnent la meilleure adherence sont des melan- 
ges de haute durete et a fort module d'elasticite. 

Les tissus caoutchoutes au moyen de ces melanges 
presentent toutefois certains inconvenients qui sont 
particulierement sensibles lorsque ces tissus sont 
utilises pour fabriquer 1'anneau inextensible place 
entre la carcasse et la bande de roulement des ban- 
dages pneumatiques aux quels se rapporte. la pre- 
sente invention. 

En effet, un anneau inextensible forme par des 
couches de tissu metallique caoutchoute au moyen 
de melanges k fort module d'elasticke, est tres 
rigide et il n'est pas en mesure de se deformer 
pour absorber les obstacles eventuds sur lesquels 



le bandage passe. Ceci donne lieu evidemment a 
un defaut de confort. 

En outre, les melanges a fort module d'elasti- 
cite presentent generaiement une tres forte hyste- 
resis et, H en resulte que, pendant l*utHisation du 
bandage, on constate une notable production de 
chaleur ayant pour consequence une elevation pre- 
judiciable de la temperature et une perte inutHe 
d'energie. 

Enfin, les melanges actueMement connus qui sont 
adaptes pour le caoutchoutage des tissus metafiiques 
sont plutot efflorescents et, par consequent, le tissu 
caoutchoute a une adherence superficial! e trop fai- 
ble, en parti cirlier s'il s'est ecoule un certain laps 
de temps, meme rdativement bref, depuis le mo- 
ment ou Ton a effectue le caoutchoutage du tissu. 
Ce defaut d' adherence rend evidemment difficile la 
liaison des diverses couches de tissu entre elles. 

Le but de la presente invention est de realiser 
un tissu metallique pour fa fabrication de banda- 
ges pneumatiques, qui presente une exceflente 
adherence caoutchouc-metal et qui soit depourvu 
des inconvenients mentionnes. 

L'objet de la presente invention est un tissu me- 
tallique destine a la fabrication de bandages pneu- 
matiques, constitue par une couche de cables metal- 
iiques juxtaposes et paralleles entre eux, muni d'un 
premier caoutchoutage constitue par une mince 
epaisseur de melange apte a adherer au metal, ce 
tissu etant caracterise en ce que, au moins d'un 
cote, il presente un deuxieme caoutchoutage cons- 
titue par une feuille de caoutchouc a faiMe module 
d'elasticite et a faible perte par hysteresis qui pre- 
sente une bonne adherence superficieHe. 

II est evident que, en superposant au moins deux 
bandes de tissu faisant l'objet de 1'invention, on 
obtient une structure formee par des couches de. 
cables metaliiques (dont chacun est revetu d'une 
mince epaisseur de melange apte a adherer au me* 
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tal), couches qui sont separees i'une de I'autre par 
une epaisseur de melange, done d'un faihie module 
d'elasticite, qui ne bio que pas entre eux les ca bles 
des diverses couches, en evitant ainsi de donner 
a la structure une rigidite excessive et qui ne de- 
gage pas une quantite de chaleur excessive du fait 
que ce melange est egalement done de faibles pertes 
par hysteresis. 

Avec la presente invention, on atteint done le 
but qui consiste a avoir, en chaque point de la 
structure, un melange etudie specialement pour le 
role que oelui-ci doit assumer en ce point 

Suivant une forme preferee de realisation de I'in- 
vention, ia feuille de caoutchouc a faible module 
d'elasticite, a faible perte par hysteresis et a bonne 
adherence superficielle, est presente but les deux 
faces du tissu. En appliquant la petite epaisseur 
de melange p revue pour assurer 1'adherence sur le 
metal et, immediatement apres ies feuilles de me- 
lange a. faible module d'elasticite, e'est-a-dire a. 
un moment ou le melange prevu pour 1'adherence 
sur le metal n'est pas encore efflorescent, on obtient 
un tissu qui, non seulement resoud les problem es 
de la iiaison caoutchouc-metal sans donner lieu a 
des structures exagerement rigides et developpant 
une quantite de chaleur excessive, mais qui, de 
plus possede. une bonne adherence superficielle et 
est par consequent, en mesure de ne pas creer de 
difficultes dans ia fabrication du bandage. 

Etant donne que le melange qui constitue le 
premier caoutchoutage a uniquement pour fonction 
de se fixer d'un cote au metal et de I'autre a la 
feuille de melange a faible module d'elasticite, il 
est avantageux que son epaisseur soit aussi faible 
que possible. Normalement cette epaisseur ne sera 
pas superieure a 0,30 mm, si Ton entend par epais- 
seur du melange prevu pour 1'adherence sur te 
metal, la moitie de la difference entre le diametre 
des cables et l'epaisseur du tissu apres le premier 
caoutchoutage, c*est-a-dire avant i'application des 
feuilles de melange a faible module d'elasticite. 

L'epaisseur des feuilles de caoutchouc a faible 
module qui constituent le deuxieme caoutchoutage 
sera, au contraire, comprise entre 0,5 et 1,2 mm, 
dans le cas d'une feuille disposee sur un seul cote 
du tissu et entre 0,25 et 0,6 mm, dans le cas des 
feuilles disposees sur les deux faces. 

Les caracteristiques mecaniques du melange en 
contact avec ies cables metalliques ne doivent etre 
inferieures a aucune limite particutiere, la seule 
caracteristique necessaire etant que ce melange 
soit en mesure d'assurer une bonne adherence au 
metal. 

Quant au melange du deuxieme caoutchoutage, 
ii est, au contraire, opportun qu'ii ait un module G 
d'elasticite tangentielle inferieur a 40 kg/cm 2 . Les 
valeurs du module G ont ete deteiminees avec 
rbysteresimetre a penetrateur decrit par «G. Tan- 



gorra * dans c A New Indentor Hysteresimeter » 
publie par la revue * Rubber Chemistry and Tech- 
nology », volume 34 (1961) page 347, a. un niveau 
de deformations extremement faibles (tg. y = 0.t. 

La description qui va suivre en regard du dessin 
annexe, donne a titre d'exemple non limitarif, fera 
bien comprendre comment i'invention peut etre 
realisee, les pardcularites qui ressortent tant du 
dessin que du texte, faisant bien entendu, parti e 
de ladite invention. 

La figure. 1 represente schematiquement et' non 
a i'echdte, un morceau de tissu selon la presente 
invention. 

La figure 2 represente schematiquement et non 
a Pechelle, un morceau de tissu selon une variante 
de realisation de i'invention. 

La figure 3 represente schematiquement et non 
a 1'echelle, une vue en coupe d'une partie d'un 
bandage pneumatique dans lexpiel on a utilise le 
tissu de la figure 2. 

Sur la figure 1, on a represente un morceau de 
tissu xnetallique forme par une couche de cables 
metalliques paralleles 1, recouverts d'une mince 
epaisseur 2 d'un melange susceptible d'adherer au 
metal. Sur une face du tissu est disposee, en outre, 
une feuille 3 de caoutchouc a faible module d'elas- 
ticite, a faible perte par hysteresis et ay ant une 
bonne adherence superficielle. 

La figure 2 represente une feuille de tissu sui- 
vant une forme d'execution preferee de I'invention; 
ce tissu differe. de celui de la figure 1 par la pre- 
sence d'une deuxieme feuiiie 4 de melange a faible 
module d'elasticite, du type utilise pour la feuille 3. 

Sur la figure 3, on a represente en coupe une par- 
tie d'un bandage pneumatique dans iequei on uti- 
lise le tissu de la figure 2. Le bandage comprend 
une carcasse 5 et une bande de roulement 6 et, 
entre ces deux elements, un anneau de renforce- 
ment inextensibte 7 forme par deux bandes 8 et 9 
de tissu identique a celui represente sur la figure 2. 
Les cables de la bande 8 sont croises par rapport 
k ceux de la bande 9. 

O ressort de la figure 3 que I'anneau de renfor- 
cement inextensible 7 est constitue par deux cou- 
ches de cables recouverts d'une mince epaisseui 
de caoutchouc susceptible d'adherer au metal, ces 
couches etant separees entre eUes par une notable 
epaisseur de caoutchouc a faible module d'elasti- 
cite et a faible perte par hysteresis. 

A titre d'exemple, les bandes 8 et 9 sont faites 
d'un tissu metallique dont les cables ont un dia- 
metre de 1,2 mm, ces cables etant recouverts d'une 
epaisseur de melange p revue pour 1'adherence sur 
le metal, de 0,15 mm, de sorte que l'epaisseur du 
tissu apres le premier caoutchoutage est de 1,5 mm. 
Sur les deux faces, on applique ensuite une feuille 
de melange a faible module d'elasticite, d'une epais- 
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seur de 0,35 mm. Le tissu fini aura done une epais- 
seur de 2£ mm. 

Les melanges qui doivent etre utilises pour le 
tissu faisant I'objet de la presente invention sont 
deja connus dans 1'etat de la technique et leur com- 
position sort du cadre de i'invention. Toutefois 
et uniquement a titre d'exemple, on en donne les 
formuies suivantes A et B, respectivement adaptees 
pour le premier et le second caoutchoutage : 



Formule A 


Formule B 


Caoutchouc natuxci . 100 


Caoutchouc nature! 100 


Bitume a point de ra- 3 

]pri^]T«t<WTrtpnt 8 a p 6 * 


Resine de pin. ... 2 
Acide 8t6arique. . . . 2,5 


Nonox B (+) 2 




(+) Anti-oxydant produit par la Soelite dit« : I.C.I. 
(•) Acc614rateur produit par la SoclAte dite : Monsanto. 



Le melange approprie pour le premier caoutchou- 
tage, e'est-a-dire pour Tadlierence sur le metal, a 
un module G d'elasticUe tangentiefie de 150 kg/cm 3 . 
Le melange approprie pour le caoutchoutage exte- 
rieur a un module d'elasticite de 38 kg/cm 3 . 

II va de sol que les exemples donnes n'ont aucun 
caractere limitatif et que des modifications peuvent 
etre apportees aux modes de realisation qui vien- 
nent d'etre decrits notamment par substitution des 
moyens techniques equivalents, sans que i'on sorte 
pour cela du cadre de la presente invention. 
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Par exemple le tissu meallique, au lieu d'etre 
constitue par des cables tous paralieles entre eux 
pourrait etre egalement constitue par des cables 
entreiaces entre. eux, d'une facon quelconque. 

RESUME 

La presente invention comprend notamment : 

I 4 Un tissu metaHique pour la fabrication des 
bandages pneumatiques, realise par une couche 
de cables raetalliques, munie d*un premier caout- 
choutage constitue par une mince epaisseur d'un 
melange susceptible d'adherer au metal, oe tissu 
etant caracterise en ce que, au moins sur une face, 
H presente un deuxieme caoutchoutage constitue 
par une feuiHe de caoutchouc a faiHe module 
d'elasticite, a faible perte par hysteresis, et doue 
d'une bonne adherence superficielle ; 

2° Des modes de realisation presentant les par- 
ticularites suivantes prises sepaxement ou selon les 
diverses combinaisons possibles : 

a. L'epaisseur du premier caoutchoutage est infe- 
rieure a 0,30 mm ; 

6. La feuifle de melange a faible module d'elas- 
ticite qui constitue le deuxieme caoutchoutage est 
presente sur les deux faces du tissu; 

c. Le deuxieme caoutchoutage est present sur une 
seule face du tissu et a une epaisseur comprise 
entre 0,5 et 1,2 mm; 

d. Le deuxieme caoutchoutage est present sur les 
deux faces et a une epaisseur comprise entre 0,25 
et 0,6 mm; 

e. Le melange qui constitue ie deuxieme caout- 
choutage a un module d'elasticke tangentielle infe- 
rieur a 40 kg/cm 1 . 

Sodete dite : PIBEIJ.I Socnrrl per Azionx 
Par procuration : 
J. Casanova (Cabinet Abhbkgadd jeunc) 



Pour la venle des fascicules, a'adresser a ITmpriiierie Nation alk, 27, roe de la Convention, Paris (15*). 



N- 1.419.480 



Socidte elite : Pirelli 
Society per Azioni 



PI. unique 




F/G.2 




6 i 



